© Int. CI. 2 : B 29 C 17/08 «- 

© BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND A f M *^ 

DEUTSCHES -^fl^^N- PATENTAMT' CD 

« 

CSS 




© Off enEegungsschrift 28 25 631 

@ Aktenzeichen: P 28 25 631.7 

© Anmeldetag: 12. 6. 78 

© Offenlegungstag: 4. 1.79 



LLf 

Q 



® Unionsprioritat: 

@ © ® 15. 6.77 Ssterreich A 4216-77 



© Bezeichnung: Verfahren und Vorrichlungen zum Trennen von am Umrifc 

geschweiSten. d.h. verschwei&ten oder ausgeschweifcten Werkstucken 
aus thermoplastischem Material von der sie noch umgebenden, den 
Abfall bildenden Materiaibahn oder Foiie 

© Anmelder: Khu, Peter, Wien 

© Verireter: Loh, W., Dr., Pet.-Anw., 5300 Giefcen 

© Erfinder: gleich Anmelder 



O 12. 7E 60S881/E19 



e/?o 



2825631 



Anm. : Peter Khu 

Hockegasse 60 
1180 Wien 
Osterreich 

8. Juni 1978 
Dr.Lo/h 



Verfahren und Vorrichtungen zum Trennen von am Umriss 
geschweiBten, d.h. verschweiBten oder ausgeschweiBten, 
Werkstiicken aus therm oplastischem Material von der sie 
noch umgebenden, den Abfall bildenden Materialbahn oder 
Folie 



An sprue he 

l/Werfahren zum Trennen von am UmriB geschweiBten, d.h. verschweiBten 
J oder ausgeschweiBten, Werkstiicken aus thermopolastischem Material von 
der sie noch umgebenden, den Abfall bildenden Materialbahn oder Folie, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abfall dicht auBerhalb des Verkstuckum- 
risses und das Werkstiick dicht innerhalb seines Umrisses, dieses vorzugs- 
weise auf seiner ganzen Flache, federnd eingeklemmt und die beiden durch 
Relativverschiebung der Klemmwerkzeuge gegeneinander quer zur Werk- 
stuckflache auseinander gerissen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Querverschie- 
bung an einer Stelle oder Seite des Werkstuckumrisses voreilend. gegenuber 
dem restlichen UmriB vorgenommen wird. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie fur jedes der in einem vorangegangenen 
SchweiBvorgang verschweiBten oder ausgeschweiBten Verkstiicke (3) in der 
gleichen Anordnung, wxe sie in der Materialbahn (l) liegen, in einer un- 
teren Klemmplatte (4) fur die Materialbahn je eine das Verkstiick (3) 
auBerhalb seiner SchweiBnaht (2) dicht umgebende Ausnehmung (6), in 
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dieser Ausnehmung eine von einer oder mehreren Federn (8, 9) getrage- 
ne Unterlagsplatte (7) fur das Werkstuck (3), die bis dicht innerhalb der 
SchweiBnaht (2) reicht, uber der Unterlagsplatte (7) eine gleichgeformte 
Gegenplatte (l2), die an einem quer zur unteren Klernmplatte (4) beweg- 
lichen Stempel (10) senkrecht zu diesem, vorzugsweise urn einen spitzen 
Winkel schwenkbar, befestigt ist, und einen Niederhalter (17) aufweist, 
der den WerkstuckumriB samt SchweiBnaht (2) dicht umschlieBt und mit 
der Gegenplatte (12), in Hubrichtung gefiihrt, durch Federn (l6) verbun- 
den ist- 

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 cxier 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie fur jedes der in einem vorangegangenen 
SchweiBvorgang verschweiBten oder ausgeschweiBten Werkstucke (3) in 
der gleichen Anordnung, wie diese in der Materialbahn (l) liegen, in 
einer unteren (4) und einer oberen Klernmplatte (24) je eine das Werk- 
stuck (3) dicht auBerhalb seiner SchweiBnaht (2) umschlieBende Ausneh- 
mung (6) und innerhalb dieser Ausnehmung eine Unterlagsplatte (7) fur 
das Werkstuck (3) und eine Gegenplatte (12) aufweist, die bis dicht in- 
nerhalb der SchweiBnaht (2) reichen, wobei die Unterlagsplatte (7) fest- 
steht, die untere Klernmplatte (4) von Federn (28 )" getragen ist und die 
obere Klernmplatte (24) fest und die Gegenplatte (12) durch Federn (l6), 
in Habrichtung gefiihrt, mit einem quer zur unteren Klernmplatte (4) be- 
weglichen Stem pel (10) verbunden sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch .3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Federn (8, 9, 27), welche die Unterlagsplatte (7) bzw. die untere Klemm 
platte (4) tragen, voneinander verschieden stark sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
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daB di e UntertagspUUe (7) una die Ge 9 enpiatte (12) an ibren, eu.an.ar ~ 
ge „endeten, das Vendue* (3) benunnenden Fiachen mit ^distant xne.n- 
andergreifenden Unebenneiten,. wie Kippen (IS) una niUen (14) verseben 
sind. • 
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Beim Ausscheiden von Werkstucken aus Folien oder Bahnen thermoplasti- 
schen Materials durch Druck und Hitze mittels eines den UmriB bestimmen- 
den Werkzeugs wird oft keine vollstandische Durchtrennung zwischen dem 
Werkstuck und dem den Abfall bildenden restlichen Teil der Folie oder des 
5 Bandes erzielt, sondern das Werkstuck hangt dann noch durch eine dunne- 
re Materialschicht mit dem Abfall mehr oder weniger fest zusammen. Da- 
bei kann die Hitze entweder durch ein heiBes Werkzeug oder elektronisch 
im therm oplastischen Material selbst an Ort und Stelle der SchweiBnaht 
erzeugt werden. Ferner kann es sich um aus einer einzigen Lage des ther- 
10 moplastische'n Materials ausgeschweiBte oder aber um verschvreiBte Werk- 
stucke handeln, die aus zwei oder mehreren Lagen bestehen, die dabei 
gleichzeitig durch die SchweiBnaht miteinander verbunden werden. Jeden- 
falls ist es oft notig, die Werkstucke durch nachherige Kraftanwendung erst 
vollstandig vom Abfall zu trennen, 

15 Dies geschieht bisher in der Regel durch Handarbeit und erfordert bei 
SchweiBmaschinen, die viele Werkstucke gleichzeitig in einem Arbeitshub 
herstellen, einen groBen Aufwand an Arbeitskraften und damit an Kosten. 
Es fuhrt oft sogar dazu, daB die SchweiB mas chine zeitweise angehalten wer- 
den muB, -wenn die Arbeitskrafte ' in ihrer Handarbeit mit ihr nicht schritt- 

20 halten konnen, weil.sie einander gegenseitig im Wege stehen. 

Die Erfindung betrifft nun ein Verfahren und Vorrichtungen zum Trennen 
von am Umfang geschweiBten, d.h- verschweiBten oder ausgeschweiBten, 
Werkstucken aus thermoplastischem Material von der sie noch umgeben- 
den. den Abfall bildenden Materialbahn oder Folie- 

25 Das Verfahren nach der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB der Ab- 
fall dicht auBerhalb des Werkstucksumrisses und das Werkstuck selbst dicht 
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innerhalb seines Umrisses, dieses vorzugsweise auf seiner ganzen Flache, 
federnd eingeklemmt wird und die beiden durch Relatiwerschiebung der 
Klemmwerkzeuge gegeneinander quer zur Verkstuckflache auseinander geris- 
sen werden. 

Dabei ist es oft vorteilhaft, die Querverschiebung nicht genau senkxecht zur 
Materialebene vorzunehmen, wobei der ganze Werkstiicksumfang gleichzeitig 
jb gerjc ^n werden miiBte, sondern an einer Seite oder Stelle des Umrisses 
vorauseilend gegenuber dem restlichen UmrIB, sodaB der Umfang allmahlich 
fortschreitend abgetrennt wird- Dadurch wird nicht nur der Kraftaufwand 
i vermindert, sondern auch das Werkstuck geschont. 

Sobald die Verkstucke ganzlich vom Abfall getrennt sind, konnen sie leicht, 
z.Bg. durch geeignete Fuhrung der restlichen Materialbahn von dieser einfach 
durch die Schwerkraft entfernt und gesammelt werden. Dadurch werden eige- 
ne Arbeitskrafte zum Trennen der Werkstucke vom Abfall erspart und wird 
die SchweiGmaschine nicht aufgehalten. 

Eine Vorrichtung gemafl der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dafl sie 
fur.jedes der in einem vorangegangenen SchweiBvorgang verschv/eiBten oder 
ausgeschweiBten Werkstiicke in der gleichen Anordnung, wie diese in der Ma- 
terialbahn liegen, in einer unteren Klemmplatte fur die thermoplastische Ma- 

) terialbahn je eine das Werkstuck auBerhalb seiner SchweiBnaht dicht umgeben- 
den Ausnehmung, in dieser Ausnehmung eine von einer oder mehreren Fe- 
dern getragene Unterlagsplatte fur das Werkstuck, die bis dicht innerhalb 
der SchweiBnaht reicht, uber der Unterlagsplatte eine gleichgeformte Gegen- 
platte, die an einem quer zur unteren Klemmplatte beweglichen Stempel 

I senkrecht zu diesem, vorzugsweise urn einen spitzen Winkel schwenkbar, 
befestigt ist, und einen Niederhalter aufweist, der den WerkstuckumriB samt 
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SchweiBnaht dicht umschlieBt und mit der Gegenplatte, in Hefbrichtung ge- 
fiihrt, durch Federn verbunden ist # 

Der Niederhalter kann auch fur mehrere, vorzugsweise fur alle im voran- 
gegangenen SchweiBvorgang gleichzeitig geschweiflten Werkstucke aus einem 
einzigen Stuck mit einer demerltsprechenden Anzahl von Offnungen bestehen, 

Eine zweite Ausfuhrungsform einer Vorrichtung gemaB der Erfindung ist 
dadurch gekennzeichnet, daB sie fur jedes der in einem vorangegangenen 
SchweiBvorgang verschweiBten oder ausgeschweiBten Werkstucke in der glei- 
chen Anordnung, wie diese in der Mater ialbahn liegen, in einer unteren 
und einer oberen Klemmplatte fur die thermoplastische Mater ialbahn je 
eine das Werkstuck dicht auBerhalb seiner SchweiBnaht umschlieBende 
Ausnehmung und innerhalb dieser Ausnehmung eine Unterlagsplatte fur das 
Werkstuck und eine Gegenplatte aufweist, die bis dicht innerhalb der SchweiB- 
naht reichen, wobei die Unterlagsplatte feststeht, die untere Klemmplatte 
von Federn getragen ist und die' obere Klemmplatte fest und die Gegenplat- 
te durch Federn, in Hubrichtung gefuhrt, mit einem quer zur unteren 
Klemmplatte beweglichen Stempel, vorzugsweise um einen spitzen Winkel 
schwenkbar, verbunden ist. 

Die Unterlagsplatte und die Gegenplatte .konnen an ihren einander zugewen- 
deten Flachen, die das Werkstuck beriihren, entsprechend der Materialdicke 
des Werkstiickes aquidistant ineinandergreifende Unebenheiten, wie Rippen 
und Rillen, aufweisen, um das Werkstuck beim Einklemmen zwischen ihnen 
gegen Verschieben zu sichern. 

Die Unterlagsplatte und/oder die Gegenplatte konnen auch derartig ausge- 
hohlt oder ganz durchbrochen sein, daB sie das Werkstuck nur in einem 
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schmalen Streifen langs seines Umrisses beruhren. 



Urn das Voreilen einer Seite oder Stelle des Umrisses beim Trennen des 
Verkstuckes vom Abfall zu bewirken, konnen die Federn, welcbe die Un- 
terlagsplatte fur das Werkstuck bzw. die untere Klemmplatte fur die Ma- 
5 terialbahn tragen, auf einer Seite dieser Flatten starker als auf der an- 
deren Seite sein. Dadurch erfolgt das AbreiBen des Verkstuckes vom urn 



eit e . 



gebenden Abfall bei den starkeren Federn spater als aui oer anderen b 
- wobei sich die Unterlagsplatte, das Werkstuck und die Gegenplatte bzw. 

die beiden Klemmplatten und die Materialbahn etwas schrag stellen. Die 
10 gleiche Virkung kann auch dadurch erreicht unterstutzt warden, daB der 
Stempel nicht im Mittelpunkt des Verkstuckes oder der Gegenplatte bzw. 
der Klemmplatten, sondern exzentrisch an diesen gelenkig befestigt ist, 
wobei die Flatten im angehobenen Zustand durch entsprechende Gewichts- 
verteilung derselben oder durch eine Ausgleichsfeder parallel zur Aus- 
15 gangslage der Materialbahn gehalten werden. 

- zwei Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Trennvorrichtung werden 
nachstehend an Hand der Zeichnung beschrieben. Darin ist 



Fig. 1 



20 



ein schematischer AufriBschnitt durch die eine Vorrich- 
tung mit eingefahrenem Werkstuck vor seiner Trennung 
vom Abfall, 



Fig- 2 
Fig. 3 



dasselbe nach der Trennung, 

ein schematischer Teilschnitt durch profilierte Klemm- 
platten, 
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Fig. 4 ein schematischer AufriGschnitt, 

Fig. 5 ein schematischer Grundriftschxiitt durch eine zweite 

Ausfuhrungsform der Trennvorrichtung gemafi der Er- 
findung . 

5 Eine zweilagige, den Abfall bildende, thermoplastische Materialbahn ist 
mit 1, eine SchweiBnaht mit 2 und ein Werkstuck mit 3 bezeichnet, 4 ist 
eine untere Klemmplatte^ tiber welche die Materialbahn samt den "Werk- 
stucken von einer nicht dargestellten, in der Zeichnung links zn denken- 
den SchweiBvorrichtung in Richtixng des Pfeiles 5 zur erfindungsgemaBen 

10 Trennvorrichtung und von dieser weiter gefuhrt wirdo In der unteren Klemm 
platte 4 ist fur jedes der Verkstiicke 3, die beim vorangegangenen SchweiB- 
vorgang gleichzeitig geschweiBt wurden, in der gleichen Anordnung, wie 
sie innerhalb der Bahn 1 liegen 5 je eine Ausnehmung 6 vorgesehen, de- 
ren auBere Begrenzung die SchweiBnaht 2 dicht umgibt. Innerhalb dieser 

15 Ausnehmung 6 befindet sich eine Unterlagsplatte 7, deren auBerer UmriB 
dicht innerhalb des durch die SchweiBnaht 2 gebildeten Umrisses des 
.Werkstuckes 3 verlauft. Die Unterlagsplatte 7 wird von einer oder im 
dargestellten Beispiel von mehreren Federn 8 und" 9 getragen, welche sie 
im Ruhezustand mit ihrer Oberseite gleich hoch wie die Oberseite- der un- 

20 teren Klemmplatte 4 halten. Gegebenenfalls kann diese Hohe durch feste 
Anschlage genau fLxiert sein. Im dargestellten Beispiel seien die Federn 9 
starker als die Federn 8. 

- Oberhalb der tliermoplastischen Bahn 1 und des Werkstuckes 3 ist ein 

senkrecht zu diesen beweglicher Stempel 10 angeordnet, der durch ein Ge- 
25 lenk 11 mit einer Gegenplatte 12 verbunden ist, sodaB sich diese um einen 
kleinen spitzen Winkel verschwenJken kann, der vofzugsweise durch einen 
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Anschlag begren* ist. Die Schwenkrichiung der Gegenplatte 12 kann auch 
senkrecht Z u der dargestellten Richtung oder unter einexn anderen Wxnkel 
Hegen. Auch kann statt eines Gelenkes mit einer Drehachse ein Kugelye- 
lenk vorgesehen sein. 

Die gegeneinander, also .™ Werkstuck 3 gerichteten Fl.chen der beiden 

T, 1n -i. , l 2konnen nicht nnr eben , sondern auch, beispielswetsc so 

wU Z Fig- 3 schematise, darges tellt, 5it Ktppen U a nd ! Mllr„ 1 1 " ^e- 
hen sein, die in, snsammengedruckten Zustand urn die Materialdicke des 
Werkstdckes agaidistant saeinander sind, am die Klemmang des Werkstnckes 
zu erhdhen, damit es sich nicht verschieben kann. 

4 uf der Gegenplatte 12 ist mittels Fahrungsbolzen !5 and Federn 16 in 
Hubrichtang verschiebbar, ein Niederhalter 17 angebracht, der mit seinern 
anteren Hand in, wesentlichen den gleichen freien Raum wie Ausnehtnung 
amschlieBt, sodaa er beta Niedergehen des Stentpels 10 die AbfaUbahn 1 
•patestens in Jener Stellung beruhrt, in der die Gegenplatte 12 aaf das 
Verkstuck 3 za liegen kommt. Das Spiel der Fuhrungsbolzen 15 tn ent- 
sprechenden Lechem 18 des Niederhaiters 17 1st so bemessen, dafi d,e 
spatere kleine Schragstellang der Gegenplatte 12 mdglich bletbt. 

Die Arbeitsweise dieser ersten erfind m gsgemaBen Trennvorrichtang ist 
0 folgende: Im Takt der Arbeit der SchweiBvorrichtang kommt die den Ab- 
Iall bildende Materialbahn 1 samt den noch darin hangenden Werkstacken 
in die in Fig. 1 dargestellte Lage zvischen der Unterlagspiatte 7 and der 
Gegenplatte 12. Die SchweiBnaht 2 liegt dabei gerade innerhalb des Ran- 
ges der Ausnehmung 6. Nan wird der Stempel 10 abwarts bewegt. Dabet 
,5 kommt zaerst der untere Rand des Niederhaiters 17 dicht auBerhalb der 
SchweiBnaht 2 aaf die Bahn 1 za liegen and klemmt diese bei weiterem 
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Niedergehen unter der Virk-ung der Federn 16 auf dar unteren Klemm- 
pl atte 4 tat. Dabei wird die Gegenplatte 12 auf das Werkstuck 3 aufge- 
setat und dieses sowie die Unterlagsplatte 7 welter abwarts gedriickt. 
Da die Federn 8 schwacher als die Federn 9 sind, senken sich die bet- 
5 den Flatten 7 und 12 samt dem Werkstdck 3 auf der Seite der Federn 8 
frdher als auf der Seite der Federn 9, sodaB die in Fig. 2 dargestelite 
SchragsteHung eintritt. Dadurch wird die SchweiBnaht 2 zuerst auf der 
Seite- der schwacheren Federn 8 und allmahlich such bis auf die andere 
Seite vom Abfall abgerissen. Sotnit wird das Werkstdck in schonender 
10 Weise vom Abfall getrennt. 

' Dann geht der Stempel wieder hoch und alle Teile kommen wieder in die 
in Fig. 1 dargestelite Lage zurOck. Beixn n.chsten Vorschubtakt wird das 
WerkstUck 3, das nunmehr lose zwischen den RMndern des Loches im Ab- 
fallband liegt, mitgezogen und kann sehr leicht nach den, Austrxtt. aus 
15 der Trennvorrichtung entfernt warden, beispielsweise durch ein Vakuum- 
mundstuck nach oben oder durch eine DurchlaBoffnung in der unteren 
Klemmplatte 4 hindurch hinunter fallen, wahrend das Abfallband 1 auf- 
warts geftihrt wird. 

wahrend bei dieser ersten Ausfuhrungsfortn der erfindungsgamanen Vor- 
20 richtung die Materialbahn wahrend des Trennvorganges in ihrer voraugs- 
. weise waagrechten Lage verbleibt und die Verkstucka die Trannbawagung 
. ausfuhren, 1st es bai der folgend beschriebenen Ausfuhrungsform dar 
Vorrichtung umgekehrt. 

Diese zweite Trennvorrichtung weist eine untere Klemmplatte 4 und eine 
,5 obere Klemmplatte' 24 auf, deren Ausnehmungen 6' je ein Werkstuck 3 

samt seiner Schweiimaht 2 dicht umschlieBen. Im Interesse einer leich- 
• -11- 
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den gestagen Ver^cKen sind - «a «een - 

einer FUhrungsplatte 25 und 26 befestigt, die an Saulen 27 gefuhrt 

afcer *** erforderUcn, sondern die KUnrmplatten^ 

! ln untar der FunrungsplaUen 25 und 26 unntfttetor an den 

k0men ^ 9 . Die Klammplatte 4 und ihre FUhrungsplat- 

SSulen 27 gefiinrt S - D '%7 e " ra K ^ obere F „ spl a tt e 26 1st 
+e 25 werden durch Federn 28 getragen. 



spiel, gelenkig verbunden. 

10 Die Un^auan 7 * die Ve« 3 - - - ^J^ 
ssm en P.aUe 30 angebracht, urn sie gen^nsan, =e OT Mo -11 

-auscn»n Die Cegenplatten 12 sind analog an enter Platte 31 bete g 

::::z ^j^^ * - ^ - — - - 

cue aui aer Ffariern 16 verbunden und in Hub- 

Pls „e 31 beweglien dure* Boiaen 1= uno Federn ^6 

15 rieittung geKinr, Sie ,ann auilerdent so,. — 
-ueh durch die Seulen 27 gefuhrt semi s« kom. =ber «u 

L - M dargestellt, soda* aie n*t den S.ulen 27 .etnen 

Kontakt hat. 

1 

■ e dieser zweiten Vorricntung 1st folgende: Die- Material- 
Die Virkungsweise dieser Sehwe iBnahte 2 
h„hn 1 samt den Werkstucken 3, die beiae langs der 
20 bahn 1 samt ^ SchweiBrnasphme 

schwach miteinander verbunden sind, zwische n den 

her in die Ctfnung -iscben den —platten 4 und 2, und ~ 
Un terlags P latten 7 und den Cegenplatten 12. einge*^ . « i . 
sicbtlicb. Burcb Senken des Stents 10 komxnt aie obere ™* 
, 5 Ide den Abfall bildende Materialbabn 1 auSerhalb der Scb— e 2 
und die Cegenplatten 12 a. die Verkstucke 3 ^ ^ 

SchweiBnahte zum Aufliegen. Beim ^eiteren ^ed g 
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bleiben die Gegenplatten 12 unter dem Druck der Fedem 16 auf den Werk- 
stiicken 3 in unveranderter Stellung sitzen und halten diese fest, wahrend 
die Klemmplatten 24 und 4 samt der von ihnen erfafiten Materialbahn 1 
weiter herunter gedriickt werden. Dabei wird der Zusammehang zwischen 
den Werkstiicken 3 und der Materialbahn 1 zerrissen. In Fig. 5 ist vonj 
der Materialbahn und den Werkstiicken nur jener Teil dargestellt, der 
im Schnitt I - K durch die Ausnelimungen 6 der oberen Klemmplatte 24 
hindurch sichtbar ist- 



8098S 1 /081 9 



L e e r s e i i e 



THIS BLANK (uspto) 



2825631 



A-B 




Fig. 5 





I 








r 



t •/ / 



t-K* I 



72 2. 




3i 16 L- M 



8-038 8 1 / 03 19' 



Fig. 1 
2825631 



a. 



Int. CI. 2 : 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



4b 
J 5 



~J1 




/ 3 > * 




B 29 C 17/03 
12. Juni 1978 
4. Januar 1979 




/7 g. 3 




809881/0819 



